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La invención a que se refiere la presente Memoria, codSf- 
títuye una novedad industrial con-características y ventajas 
que la Racen merecedora del privilegio de explotación que 
por ellá se solicita, de acuerdd'conlás plrescripcíones del-; 
Estatuto vigente de la Propiedad Industrial de 26 de julio 
de 1929, texto refundido, publicado el 3p de abril de 1930, 

El procedimiento de 'fabricación a que esta Memoria se 
refiere, tiene por finalidad la Construcción de elámentoa 
resistentes a sobre carga con economía de cantidades dé ma­
teriales y el peso muerto no aprovechado en .los Hdamos,

El procedimiento referido se describe a continuación con 
ayuda.de los dibujos que se acompasan,* en los Cuales, la 
fig^ I# as una vista en planta y en sección transversal de' 
ún elementó típico, bien entendido, que. ni les diinensióngst,hi* 
las prqpcrcionee ni la forma de Iqs huecos son lea únicas 
aplicables , ya que pueden variar -segdn les casos.

En la fig.ge se representa una ampliación, en la que se 
ven dos o más alambres A, en sentido;longitudinal, así como 
otros alambres B,B, en sentido transversal*
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El forjado congiste esencialmente en una serie de piezas 
construidas independientemente, bien sea pn hormigón hormal 
o'ligero o bien en piezas de cerámica u otro material análo- * 
go a éstos,'que después se unen formando un solo elemento 
por el procedimiento del tensado previo de alambres de ialta- 
resistencia unidas después a los bloques de tal'manará qué 
la tensión en los alambres viene después a actuar sO^e as- : 
tos elementos poniéndoles eñ compresión y apretándoles uno 
contra el otro.

Construidas las piezas componentes de cada elemento, se 
unen ésten, con una capa de mortero y se coloca alrededor de
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ellas oiei'to'numero de alambres sometidos exteriormente 
* a un esfuerzo de tracción, uniéndose estos alambres a las 
 ̂ piezas por medio.de una capa de.mortero y una vez fragua­
do ésto se transfiere la tracción exterior de forma que vie­
ne a actuar sobre los propios elementos poniéndolos eh éom- 
"presión y formando un elemento que bajo solicitaciones de 
carga exterior y peso propio reacciona elásticamente como 
si fuera en todo Homogéneo* Estos elementos yuxtapuestos 
y convenientemente unidos, con o sin otros alambres trans- 
versales, y apoyados o'empotrados forman un conjunto de 
forjado de piso4 Pueden emplearse también los elementos 
en la colocación con viguetas para conseguir el efecto* de 
Vigas continuas,,. En este caso, se asan elementos pre-ten­
sados especialmente por la parte superior y colocados entre 
viguetas en,loa sitios donde se producen momentos negati­
vos sufridos por estos elementos mientras en la parte qúe, . 
sufre.sólo momentos positivos se emplean bovedillas sin 
tensar y la vigueta es la que resiste la flexión.

Basta lo que anteceda para que las"personas peritas 
en la materia se den cuenta de las considerables ventajas 
de esté procedimiento de construcción. Sin embargo, po- 

. domes- resumirlas en les puntos siguientes: . -
1&,- Por construirse precisamente elementos cortos, es 

fácil*realizar éstos.an forma muy aligerada quitando todo 
el material elrededor del eje neutro que sería peso muer­
to inútil para resistir momentos fiectores,

2&,- Bor estar todo el material inicialmente en .com-'
.presión, permite que la pieza resista solicitaciones en
flexión sin,producir grietas ni deformaciones permanentes;

. . ;  . .  ' ' '  * * *

3S,- Suprime laneoesidad.de utilizar vigas indepeñ-
dientes para sostener.las "bovedillas" *que suelen usarse
para salvar .el vano entre viga'y. viga, y a que la. propia



bovedilla se convierte en viga.
4^*- Permite la formación de pisos continuos absorbiendo 

los momentos "de empotramiento" y así reduciendo la cuantía 
de los momentos positivos en el centro de los vanos*.

ás.- Gonsigua gran economía en peso de acero necesario, 
como también en volumen* de hormigón. -

6̂ .- La rigidez del* forjado reduce las deformaciones ba­
jo carga y por consiguiente el agrietamiento de enlucidos en 
cielo raso, etc. ' * , -

.Resumiendo todo lo que apto cede, resulta que la invención 
* se caracteriza esencialmente -por las novedades siguientes:
- -la.-- La supresión de vigas independientes para soportar
la bovedilla utilizando esta misma como viga*-

3B.- ¿a utilización de elementos cortos unidos por la 
'pretensión para resistir momentos fiectores. . " -

39.- La unión de los alambres tensados a los elementos 
por pequeñas capas de mortero que fraguan rápidamente y per-. 
miten en plazo corto la transferencia de la tensión a ele­
mentos ya .fraguados con anterioridad. -

Hecha la descripción que antecede, es preciso añadir que 
los detalles de realización de la idea expuesta pueden va- 
rieur, sin que por ello cambie la* esencia de.la invención, que 
es la que se desprende de los párrafos que anteceden y la que 
se reivindica en la "siguiente

' . . ' N O T A  / ^
En resumen;. La Patente de invención que se solicita re­

caerá sobre las reivindicaciones siguientes:
1&.- Procedimiento para la fabricación de forjados de 

pisos para edificios, puentes u otras aplicaciones similares, 
caracterizado porque se efectúa a base de una serie de piezas 
construidas independientemente, bien sea- en hormigón normal*



o ligero o- bien en piezas de cerámica u otro material análo­
go a éstos ,, que después se unen formando un solo elemento por 
el procedimiento del tensado previo de alambres de alta re­
sistencia unidas después a loa bloques de tal manera que la 
tensión en los alambres viene después a/actuar sobre setos 
elementos poniéndoles en.compresión y apretándoles uno con­
tra el otro. . "

Se.- Procedimiento, según reivindicación anterior, carac- 
* terizado porque construidas las piezets componentes de cada 
ele^nto, se unen éstos con-una capa de mortero y sé coloca 
alrededor de ellas cierto número da- alambres sometidos exte'- 
riormente a. un esfuerzo de tracción,, uniéndose estos alambres 
a lias piezas por m^dio da -una.capa de mortero y una vez fra­
guado esto se transfiere la tracción exterior de- forma que 
viene a actuar sobre los propios elementos poniéndolos en 
compresión-y formando un elemento que.bajo solicitaciones 
de carga exterior y peso propio, reacciona elásticamente co­
mo sf fuera un todo homogéneo. Estos elementos*yuxtapues­
tos y convenientemente unidos con o sin otros alambres trans­
versales y apoyados o empotrados forman un conjunto de forja­
do de piso. *  ̂  ̂ / . ' '

3&.- Procedimiento, según reivindicaciónas.anteriores^ 
caracterizado porque pueden emplearse también los elementos 

^én la colocación con viguetas para conseguir el efecto de 
vigas continuas. Etf este caso se usan elementos pre-tensa- 
dos especialmente.por la parte superior y colocados entre 
viguetas en los sitios donde-Se producen momentos negativos 
sufridos por estos elementos, mientras en la parte que su- 
.fre sólo momentos positivos se emplean bovedilla sin ten­
sar y la vigueta es la que -resiste Inflexión. '

4&.- ^e reivindica, por último, como objeto sobre el que



''H't -'-'i--.i'4¡rk . )

1.30

' 7-'

ha¡ de recaer la Patente de Invención que se solicita: * -
- PROCEDIKEEH'IO .PARA L.-, FABRICACION DE FORJAOS DE PISOS 
PARA EDIFICIOS, PUENTE U OTRAS APLICACIONES SIMILARES -

'Todo conlonmq queda descrito en la presente Memoria^ que. 
consta de seis-páginas escritas a máquina y dibujes que se ' 
aconipanan.

Madrid, 14 diciembre de 1.950$
" y r ALFONSO ONGRIA : -

MALA f E P R O l U C O O N  
POR DEFECTO DEL ORtQtNAt-
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